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La preserve invention concerne un procede et 
un dispositif pour la fabrication d'objets en 
matiere synthetique thermoplastiquc. 

II est connu de fabriquer par exemple dee 
tubes a partir d'un troncon d'une ebaucbe tuhu- 
laire en matiere synthetique therm opl as :ique, 
de sorte que la tete du tube est mise en forme a 
l'extremite de Tenveloppe tubulaire dans une 
opera- ion de matricage dans laquelle on utilise 
un mandrin pour maintenir le troncon tubulaire 
et un outil de matricage muni d'un dispositif 
de chauffage et de refroidissement et cooperant 
avec le mandrin. II est, en outre, connu de for- 
mer dee tubes en utilisant un poincon et un 
ou'il de matricage, de sorte qu'un corps annu- 
laire en matiere plastique prealablement mis en 
forme est introduit dans Foutil de matricage, 
puis on forme, par rapprochement du poincon 
et de l'outil de matricage, tout d'abord la l£te 
du tube, puis le corps du tube est forme j ar 
refoulement de la masse de matiere synthetique 
a travers l'espacc intermediate circulaire se 
trouvant entre le poincon et Toutil de matri- 
cage. 

Le procede de l'invention concerne la fabri- 
cation de corps creux dans une operation de 
matricage, dans laquelle on u'ilise un mandrin 
servant en meme temps, le cas echeant, a main- 
lenir un troncon tubulaire et un outil de matri- 
cage cooperant avec cc mandrin. Le procede de 
l'invention se distingue des procedes deja con- 
nus par le fait qu'une quantite reliable prede- 
terminee de matiere synthetique est introduite 
au moyen d'un poincon d 'entree dans une ma- 
trice de moulage sous la forme de fils vermi- 
cul aires ch asses par la press ion cxercec par le 
poincon, la matiere synthetique introduite par 
le poincon d 'entree est detach ee par raclage et 
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Torifice de la matrice de moulage est ferine, 
1'operation de pressage etant effectuee par le 
deplacement relatif de la matrice de moulage el 
d'un mandrin. 

Des formes de realisation du dispositif de 
Tinvention sont representees a titre d'exemples 
non limitatifs, aux dessins annexes. 

La figure 1 represente, parti e en coupe, par- 
tie en elevation, un des exemples de realisation 
du dispositif de l'invention; 

La figure 2 represente un deuxieme exemple 
de realisation, partie en coupe; 

La figure 3 represente l'exemple de realisation 
de la figure 2 en coupe, suivant la ligne III-HI; 

La figure 4 montre en coupe l'exemple de 
realisation suivant la figure 2, muni d'un dispo- 
sitif pour la fabrication d'un tube avec une 
petite ouverture; 

La figure 5 est une coupe verticale du poin- 
con d'entree et de la premiere matrice de mou- 
lage d'un troisieme exemple de realisation; 

La figure 6 est une coupe horizontale du troi- 
sieme exemple de realisation suivant la li gn e 
VI- VI de la figure 5; 

La figure 7 montre en elevation laterale un 
quatrieme exemple de realisation; 

La figure 8 est une coupe horizontale du qua- 
trieme exemple de realisation, suivant la ligne 
VIII- VIII de la figure 7; 

La figure 9 est une coupe verticale, a echelle 
un peu plus grande, du troncon' d'entree et de 
la premiere matrice de moulage du quatrieme 
exemple de realisation; 

l.a figure 10 est une coupe horizontale du 
dispositif de la figure 9 suivant la ligne X-X; 

Les figures 11 a 16 illustrent trois matrices de 
moulage differentes pour la production d* 
filets*; 
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La figure 17 est une vue en coupe verticalc 
(Fnuc cinquieme realisation clans la premiere 
phase de formation d'une ebauche tubulaire; 

La figure 18 montre la transformation finale 
de Fob jet dans la seconde phase, egalement en 
coupe verticale. 

La figure 1 montre un poincon d'entree 1 qui 
est dispose a Textremite anterieure d'un cylin- 
dre 9. Celui-ci contient un piston 10, qui peut 
transporter la masse de matiere synthetique 11 
a travers la cavite 8 interieure au poincon d'en- 
tree 1 vers lea ouvertures 4. I^es ouvertures 4 
sont disposees en eouronne a Fextremite ante 
rieure du poincon d'entree 1; il y a par exem- 
ple six trous faisant entre eux un angle de 60°, 
3 designe un mandrin sur lequel on peut enfiler 
un morceau de tuyau 6 en matiere synthetique. 
Le mandrin 3 porte un contrepoincon 2 qui pre- 
sente le meme diametre que le poincon d'entree 
1 et qui est dispose sur le memo axe que lui. 19 
designe une mat rice de pressage dont la partie 
interieure presente la forme de la tete du tube 
a f acpnncr. Le contrc-poincpn 2 fixe au mandrin 
3 fait saillie vers Favant sur le mandrin 2 dans 
une mesure suffisante pour qu'il soit a meme de 
former la partie interieure du col du tube lors- 
que le moule est ferme. La partie exterieure de 
ce col du tube est determinee par deux parties 
mobiles 17 du moule. Ces parties 17 du moule 
peuvent se deplaeer radialement par rapport 
a Faxe median des poincons 1 et 2, ainsi que 
du mandrin 3. Des pistons 18, qui se meuvent 
dans des cylindres 12, sont relies par des tiges 
21 avec les parties 17 du moule. Un fluide sous 
pression, par exemple de Fair comprime ou de 
Feau sous pression, parvient dans les cylindres 
12 par les conduites dc raccordement 20 et 22. 
Le chariot 13 presente des alesages 23 dans les- 
quels peut circuler un liquide servant au refroi- 
dissement des parties du moule qui sa trouvent 
en liaison avec 1c chariot 13. Des pistons 15, 
avec les tiges 16 desquels le chariot 13 est relie 
rigidement, se meuvent dans les cylindres- 14. 
Ces derniers sont fixes au bati 7 de la machine. 
Un fluide sous pression servant a l'additionne- 
ment des pistons 15 parvicnt par des conduites 
28 dans les cylindres 14. 

Le dispositif conforme a la figure 1 fonctionne 
dc la maniere suivante : un morceau de tuyau 6 
cn matiere synthetique de dimension determi- 
nee est en file d'unc manicrc connuc sur lc man- 
drin 3. On veille alors a ce que Fextremite du 
tuyau de matiere synthetique 6 fasse saillie au- 
dela du bord anterieur du mandrin 3, comma 
le montre la moitie inferieure de la figure 1. 

La figure 1 montre egalement dans sa moitie 
inferieure la seconde operation du procede, a 
savoir rintro duct ion de la matiere synthetique 



11 a travers la cavite 8 et les ouvertures 4 prati- 
quees dans la paroi interieure du tuyau 6, le 
moule etant encore ouvert. Apres le mouve- 
ment d'avance du cylindre 9 en vue d'introduirc 
la matiere synthetique, les parties 17 du moule 
sont rapprochees lateralement par les pistons 
18, de sorte que le col du tube se trouve pret a 
subir Foperaliou de pressage. Les ouvertures 4 
pratiquees a Fextremite anterieure du poincon 
d'entree 1 men cot obliquement vers l'exterieur 
depuis F interieur du poincon d'entree L Les 
jets de la matiere synthetique sortante sont 
ainsi diriges sur le cote interieur de la partie du 
tuyau de matiere synthetique 6 depassant lc 
mandrin. II se forme ainsi, dans la zone de con- 
tact des jets de matiere synthet i que avec 1 e 
cote interieur du tuyau, des accumulations 24 
qui se soudent immediatement avec le tuyau de 
matiere synthetique 6. Aussitot que la quantite 
mesuree de matiere synthetique necessaire pour 
la fabrication de la tete du tube a ete amenee 
depuis le poincon d'entree 1 dans le moule 
ouvert, les cylindres 14 poussent le chariot 13 
dans la position qui est representee dans la moi- 
tie superieure de la figure 1. Lors dc Favancc- 
ment du chariot 13, les morceaux allonges dc 
matiere synthetique adherant encore au poin- 
con d'entree sont racles par les parlies 17 du 
moule, a savoir par leur partie de fermeture 29. 
Le mandrin 3 avec le tuyau de matiere syntheti- 
que 6 enfile sur lui et les zones d'accumulation 
24 de la matiere synthetique restent dans cette 
position. 

La position finale du chariot 13, lors de Fope- 
ration de pressage, est represen'ee dans la moi- 
tie superieure de la figure 1. Aussitot que la ma- 
trice 19 touche rextremite du tuyau 6, ce der- 
nier est pousse en arriere jusqu'a ce qu'il heurte 
une butee, non representee a la figure 1, les 
quantites de matiere accumulees en 24 etant 
poussees dans Tangle 30 forme par l'epaulement 
du mandrin 3 et le tuyau 6. La tete 25 du tube 
est formee par pressage, par refoulement de la 
masse de matiere synthetique depuis la zone 
des accumulations 24 en direction de la partie 
formant le col. Le contre-poincon 2 forme alors 
le noyau pour Fouverture du tube. Apres la 
solidification de la matiere synthetique dans la 
matrice, les parties de moulage 17 sont retirees 
par les pistons 18, de sorte que le chariot peut 
revenir dans sa position initiale. Le mandrin 3 
est alors degagc avec le tube fini, de sorte que ce 
dernier peut etre retire du mandrin d'une ma- 
niere connue. 

La figure 2 represente un deuxieme exemple 
de realisation du dispositif pour la mise en opu- 
vre du meme procede. Ce second exemple de 
realisation comporte essentiellement les memes 
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elements de base que I'exemple de realisation 
suivant la figure 1. Un poincon d'entree 31 est 
dispose a l'extremite anterieure d'un cylindre 32 
e; presente des ouvcrturcs 33 a t ravers lcsqucl- 
les la matiere synthetique 34 peut e're refoulee 
depuitf Finterieur du cylindre 32. Un dispositif 
de chauffage a regulateur de temperature, d'un 
type utilise generalement dans les dispositifs de 
plastification, n'cst pas represente a la figure 2. 
De me me, cette figure nc represente pas un dis- 
positif de dosage prevu pour lc transport d'une 
quantite mesuree de matiere synthetique. On 
peut utiliser a cctte fin n'importc quel disposi- 
tif de dosage connu. Un chariot 35 est dispose 
de maniere a pouvoir se deplacer dans la direc- 
tion de l'axe median du cylindre 32. La com- 
mande de ce deplaceraent est eilecluee d'une 
maniere connue par des pis*ons 36 au moyen 
d'un fluide sous pressrion. La matricc 37 est fixee 
par des organes, non representee, dans le chariot 
35. Un mandrin 38 qui porte un eon*re-poincon 
39 est egalement dispose dans l'axe median du 
cylindre 32. On peut enfiler sur le mandrin 38 
un morceau de tuyau de matiere synthetique 40 
de dimension determinee, jusqu'a ce que 1'ex- 
tremite du tuyau de matiere plastique fasse sail- 
lie au-dela de l'epaulement 41 du mandrin 38. 
Deux coulisseaux mobiles 42 et 43 sont relies 
par des glissieres avec la matrioe 37 Le coulis- 
seau 42 presente un filetaire a son extremite 
anterieure pour former la partie corrcspondant 
au col avec la moitie de la matrioe. Le coulis- 
seau 43 est t ermine en ligne droite a son extre- 
mite anterieure et peut fermer entieremcnt la 
matrice. par le cote oppose, en cooperation avec 
un coulisseau de meme nature, aussitnt que lc 
chariot 35 est parvenu par glissement horsr de 
portee du poincon d'entree 33. Un cylindre 44 
est prevu pour le mouvement de va-et-vient du 
coulisseau 43. Un autre cylindre 45 est prevu 
pour guider le mouvement de va-et-vient du 
coulisseau 42. 46 designe une conduite de refroi- 
dissement qui elimine d'une maniere connue la 
chaleur degagee par le chariot 35 et la matrice 
37. 47 designe une plaque de raclage qui est 
reliee rigidement avec le coulisseau 42 et qui 
presente un evidement semi- c ire ul aire k son 
extremite anterieure. Le dispositif forman* le 
second exemple de realisation suivant les figures 
2 a 4 fonctionne de la maniere suivante : on 
enfile tout d'abord un morceau de dimension 
determinee de tuyau de matiere synthetique 10 
sur le mandrin 38, de sorte que l*extremi f e ante- 
rieure de ce tuyau fait saillie au-dela de 1'epau- 
lement 41 du mandrin 38 et forme un angle 
avec l'epaulement 41. Dans la moitie gauche de 
la figure 2, la position initiate du chariot 35 est 
representee contre la butee 48. Le cylindre 36 
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deplacc avec le piston qu'il contient le chariot 
35 jusqu'a la butee 53. Lorsque le chariot 35 se 
trouvc dans sa position fond amen* ale, le poin- 
con d'entree 31 fait saillie jusqu'a Finterieur de 
la matrice 37. Par Factionncment d'un dispo- 
sitif de dosage, de la matiere synthetique est 
amenee a plus basse press ion a tr avers les ou ver- 
dures 33 sur le cote interieur du tuyau de ma- 
tiere synthetique 40. La quantite de matiere 
synthetique introduite est alors mesuree de ma- 
niere a pouvoir former par pressage, avec cette 
matiere, la partie constituan* la tete du tube. La 
matiere synthetique apportee forme deja les 
premiers points d'adherence 49 pour le sou d age 
de la tete de tube a former avec le tuyau de ma- 
tiere synthetique 40 Dans 1'operation suivan'c, 
les coulisseaux 42 et 43 sont rapp: oches dans les 
cylindres 44 et 45. La plaque de raclage 47 
entoure alors le poincon d'entree 31, tandis que 
le coulisseau 43 s'applique par scs bords recti- 
lignes contre le poincon d'entree 31. L'avance- 
ment du chariot 35 avec le mandrin 37 et les 
coulisseaux 42 e* 43 qui s'y trouvent a'effectue a 
present jusqu'a la butee 53 et les coulisseaux 43 
se ferment alors sous la pression des pis'ons 44, 
aussitot que ces coulisseaux ont ete deplaces au- 
dela de l'extremite anterieure du poincon d'en- 
tree. Le moule ouvert est alors ferme de tou*es 
par's; apres quoi, la matiere synthetique qui est 
sortie par les ouvertures 33 et qui est deja lege- 
remcnt soli di nee est detachee du poincon d'en- 
tree 31 par la plaque de raclage 47 et est portee 
vers l'avant. 

La figure 3 mon»rc, sur sa par'ie gauche, une 
coupe du cylindre 45 et du coulisseau 42, ainsi 
que du poincon d'entree 31. La moitie droite 
de la figure 3 represente, en coupe, le coulis- 
seau 43 et en plan le cylindre 44 qui imprime 
un mouvement au coulisseau 43. Ce dernier fer- 
me completement la partie formant le col du 
tube, de sorte qu'un tube ferme peut etre mis 
en forme de cette facon. La fermeture du coulis- 
seau 43 doit s'effectuer pendant la marche du 
chariot 35 de maniere a fermer la partie corres- 
pond ant au col du moule du tube avant que 
Foperation de pressage ait transporte la ma- 
tiere accumulee dans la zone 49 dans la direc- 
lion du col du tube. 

La figure 3 montre sur sa moitie droite que le 
coulisseau 43 est mene dans une rainure de 
guidage du coulisseau 42. Les axes d'arti eolation 
50 constituent Vorgane de liaison entre les tiges 
de commande 51 et le coulisseau 43. 

La figure 4 il lustre une variance de l'exemple 
de realisation represente aux figures 2 et 3 Elle 
se distingue de cet exemple par le fait qu'une 
tige 57, qui peut penetrer dans Falesage 58 du 
coulisseau 59, est engagee dans le contre- poin- 

1. 
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gon 56. 60 designe l«a coulisscaux presentant 
les matrices pour la partie constituant le col et 
pour Fappendice filete 61 du tube. La tigc 57 
est assez longue pour penetrer dans Fouverture 
58 avant que la matiere synthetique ait ete 
transport ee dans la partie formant le col d'un 
tube par Foperation de pressage. Le dispositif 
pour FexecnMon dn procede de Finvention peut 
egalement travailler de facon que le chariot 
reste fixe pendant Foperation de pressage, tan- 
dis que le mandrin se deplace axlalement. Le 
cylindre correspondant au poincon d*entree 
peut etre a volonte mobile ou fixe. Le mandrin 
es: dispose de la man i ere la plus avant age use 
sur un plateau horizontal qui por*e plusieurs 
mandrins permettant d*effectuer le chargement 
et le dechargement du tuyau et des tubes finis 
sans perte de temps pour 1'operation de pres- 
sage. L'avantage de ce qui a ete decri*, par rap- 
port au procede utilise jusqu'a present, reside 
dans le fait que* lorsque la ma*rice est ouverte, 
le tuyau peut etre deplace vers; Favant jusqu'a 
ce que Fintroduction convenable de matiere 
synthetique sur le cote interieur du tuyau et 
dans la zone de soudage prevue soit assuree. 
Ceci empeche que, lorsrque le moule est fernie. 
la matiere synthetique parvienne au-dela du 
bord dn tuyau sur le cote exterieur de celui-ci. 
Au contraire. on veille a ce que la matiere syn- 
thetique introduite soit pressee au debut de 
Topera+ion de pressage dans Tangle compris 
entre le tuyau et Fepaulement du mandrin. Un 
avan*age important reside egalement dans le 
fait que la matiere synthetique est amenee lors 
de son introduction sans contact avec les surfa- 
ces refroidies de la ma*rice sur le cote interieur 
du tuyau et sans perte de temperature supple- 
mentairc, dans la zone de soudage. L'operation 
de soudage. entre la tete du tube qui se forme 
et le cote interieur du tuyau, est effectuee pra*i- 
quement h la temperature de la matiere syn- 
thetique chaude introduite depnis Fappareil de 
dosage. Lors de Foperation de pressage sub se- 
quent e, Fexces de matiere synthetique est 
refoule vers le haut et vient en contact avec les 
surfaces refroidies, de sorte que, lo~s de la pene- 
tration de la matiere synthetique dans la partie 
formant lc col du tube, cette matiere est deja 
legerement refroidie, maxs presente tou jours 
une bonne plasticite. Get etat est desirable parce 
que la partie de la matrice correspondant au col 
du tube consiste en des elemen*s mobiles diffi- 
ciles a refroidir. Dans le procede conformc a 
Finvention la matiere synthetique presente la 
plus grande temperature aux endroits on Fope- 
ration de soudage doit etre effectuee. Par contre, 
la matiere synthetique presente sa plus basse 
temperature aux endroits ou, pour la deforma- 
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tion, la temperature qui est necessaire est plus 
basse que celle qui se presente dans* la zone de 
soudage et ou la matrice peut etre refroidie 
dan? de mauvaises conditions a cause de la dis- 
position des parties mobiles. L'amenee de ma- 
tiere synthetique sur le cote interieur du tuyau 
entretient Faction de soudage par le fait que 
la matiere synthetique peut etre repartie plus 
rapidement depuis le cote interieur du tuyau 
avec un moindre deplacement de la matiere a 
la peripheric du tube. Etant donne que le sou- 
dage s'effectue d'une maniere d'autant plus con- 
venable que le nombre de poin*s portant des jets 
de matiere synthetique a la peripheric du tuvau 
est plus grand, il y a avantage a pratiquer plus 
d'une couronne d'ouvertures sur le poincon 
d*entree. Avec une autre couronne d % ouvertures 
sur le poincon d'entree, on peut former d'autres 
jets de matiere plastique entre les points forme* 
par la premiere couronne. En augment ant le 
nombre des ouvertures, le deplacement de ma- 
tiere, a la peripheric du tuyau, devient plus 
faible, ce qui ameliore la possibility de soudage. 

Le troisieme exemple de realisation represente 
aux figures 5 et 6 concerne un dispositif qui per- 
met de fabriquer, conformement au procede de 
Finvention, une capsule 101 presentant un tarau- 
dage servant a la fermeture des recipients. 102 
designe un poincon d'entree qui est dispose a 
Fextremite anterieure d'un cylindre 103. On a 
prevu a Finterieur du cylindre 103 un dispositif 
de dosage muni d'un piston 104 qui peut trans- 
porter la masse de matiere synthetique 105 a 
t ravers la cavite 106 interieure au poincon dVn- 
tree 102 vers les ouvertures 107. 

Les ouvertures 107 sont disp ogees en couronne 
h Fextremite anterieure du poincon dVntree 102 
et elles sont par exemple au nombre de six fai- 
sant entre elles un angle de 60°. 108 designe uu 
mandrin dont Fextremite constitue la matrice 
interieure de mise en forme de la capsule 101 a 
fabriquer. 109 designe une matrice servant a la 
premiere phase de travail du procede Cette 
matrice consti*ue une partie servant a etablir la 
forme de la capsule 101. La mat-ice 109 est fixee 
dans un chariot 110 dont elle suit les mouve- 
ment s. Les guides du chariot 110 ne sont pas 
representes a la figure 5 et on peut leur conferer 
une structure connue. Des cylindres 111 a piston 
112 et a tige de piston 113 sont prevus pour la 
commande du mouvement du chariot 110, Le 
piston 112 est mis en mouvement par un fluid e 
comprime, qui arrive et repart par les conduites 
114. Les cylindres 111 son* fixes au bati 115 de la 
machine. Deux autres cylindres 116, dont les 
pistons 117 impriment un mouvement a la 
douille 119 par Fintermediaire de la timonerie 
118, sont relies rigidemcnt avec les cylindres 
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111. Le diametrc intericur de la douille 119 cor* 
respond au dia metre exterieur du poincon d'en- 
tree 102, de sorte que la douille 119 peut se 
deplacer dans la direction de Faxe longitudinal 
du poincon d'entree 102. La douille 119 sert, 
d'unc part, a la fermeture des orifices 107, ma is 
en raeme temps aussi au cieaillement des jets 1 de 
ma tie re synthetique sortant par ees orifices. La 
tige d'entrainement 120 constitue un organe de 
liaison en Ire la douille 119 et la timoneric 118. 
Des canaux 121 sont prevus dans le chariot 110 
pour le passage d'un fluide de rcfroidissement. 
Des cylindres 122 a pis* on 123 e* a tige de pis- 
ton 124 sont disposes egalement dans le chariot 
110 pour le deplacement des machoires 125. 126 
designe des conduits pour l'amenee et le depart 
du fluide sous pression aux cylindres 122 127 
designe des couvercles de fermeture montes sur 
les cylindres 122 et presentent un alesage pour 
le passage de la tige de piston 124. Uue bague 
de fermeture 128 a deplacement longitudinal es! 
disposee sur le mandrin 108. Des ressorts 130, 
qui s'appuient contre line bague 131, pressent la 
bague 128 contre les tiges de butee 129. La 
bague 131 est fixee sur le mandrin 8 par des vis 
de surete 132 qui 1'erapechent de se deplacer. 

Le dispositif conform e aux figures 5 et 6 fonc- 
tionne de la maniere suivante : la position ini- 
tiale du chariot 110 est la position fond a men - 
tale representee sur la moitie inferieure de la 
figure 5 dans la quelle le piston 112 se trouvc 
sous pression du cote du chariot et presse ce 
dernier contre les butees 133. Les coulisseaux 
135 se trouvent egalement dans leur position de 
base parce que les pistons 123 sont maintenus 
sous pression du cote des coulisseaux 125. Les 
pistons 117 sont maintenus egalement sous pres- 
sion du cote du chariot 110 et empechent la 
douille 119 d'effectuer un mouvement dans la 
direction du chariot 110. Un mandrin 108, qui 
se trouve sur un revolver ou sur un dispositif 
de transport a mouvement parallel e es* amene 
dans la position de travail et un dispositif appro- 
prie Fempeche d'effectuer des mouvements late- 
raux et ax i aux. Le cylindre 103 contenant le 
piston 104 est rem pi i avec la masse de ma Here 
synthetique et est porte d'une maniere connue 
a une temperature pour laquelle la matiere syn- 
thetique peut ctre refoulee a travers les orifices 
107 disposes en couronne tout nut our de la tete 
du mandrin 108. Dans la premiere phase de 
travail, le piston 104 presse une quanti«e pre- 
determinee de matiere synthetique pouvant suhir 
une deformation plastique a travers la cavite 
106 du poussoir d'entree 102 ct les orifices 107 
disposes en couronne tout autour de la tete du 
mandrin 108. Ensuite, les pistons 117 deplacent 
la douille 119 par Finlermediaire de la timonc- 
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rie 118 dans la direction du mandrin 108 et le 
bord anterieur 134 de la douille 119 coupe les 
jets de matiere synthetique introduite sur le 
cote exterieur des orifices 107. La phase de tra- 
vail suivante consiste en un mouvement du cha- 
riot 110 dans la direction du mandrin 108 pro- 
voque par de Fhuile sous pression qui entre 
dans les cylindres 111 par le cote posterieur du 
piston 112. Pendant ce mouvement du chariot, 
les pistons 123 rec,oivent egalement de Fhuile 
sous pression sur leur cote exterieur par rapport 
au cylindre et ils rapprochent axialement les 
machoires 125. Comme le montre la figure 6, les 
machoires 125 ferment de maniere etanche, le 
long d'une ligne droite 135, la cavite 136 ser- 
vant a la mise en forme de la capsule 101. Cette 
fermeture s'effectue deja pendant le mouvement 
d'avance du chariot 110. des que les machoires 
125 ont ete eloign ees hors de portee du poin- 
con d'entree 102. La ma trice de mise en forme 
complete, comprenant les parties 109 et 125, 
commence a fa Conner la matiere synthetique 
introduite par un procede de matricage ou de 
pressage en me me temps que la tete du man- 
drin 108. Aussitot que la matice 109 arrive au 
contact de la bague 128, la par tie correspondant 
a la capsule 101 est fermee. La forme definitive 
de la capsule 101 est obtenue lorsque la bague 
128 revenant en arriere contre la pression du 
ressort 130 bute contre la tige 129. Le chariot 
110 commence son mouvement de retour avant 
que la matiere synthetique se soit complete- 
men t solid ifiee dans la cavite de mise en forme 
136. Conformement au procede et au dispositif 
do 1* invention, la matrice 109 et, dans de nom- 
breux cas, les machoires 125 n'ont pas les 
dimensions definitives de Fobjet a fabriquer, 
mais des dimensions un pen plus grandee dans 
Fensemble ou seulement dans des zones sepa- 
rees Immediatement apres le retour du chariot 
110. Le mandrin 108 avec la piece prealable- 
ment pressee, qui se trouve sur lui et qui est, 
dans le cas present, la capsule 101, est amene 
hors de portee de la matrice 109 et se deplace 
vers une seconde matrice de mise en forme non 
representee aux figures 5 et 6. La masse chaude 
encore plastique de la capsule 101 sub it une 
autre deformation dans la seconde matrice de 
mise en forme. Cette deformation peut etre defi- 
nitive ou bien elle peut netre term in ee que dans 
une troisieme matrice ou dans une matrice ulte- 
rieure. 

Une deformation obtenue dans plusieurs pha- 
ses de travail est ill ue tree a titre d'exemple aux 
figures 7 et 8. 

140 designe un dispositif d'entree analogue a 
celui decrit en ce qui concerne les figures 5 et 
6. Le dispositif d'entree 140 est fixe sur une pla- 
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que 141- Cette dernier e est reliee par des douil- 
les 142 avec des liges de guidage 143. La plaque 
de base 144 determine la position des quatre 
barres de guidage 143 et sert en merae temps de 
support a un plateau tournant 145 sur lequel 
huit inandrins 146 sont moutes de maniere a 
pouvoir tourner par intermittence autour de 
Taxc median 147. Un plateau 149 effectue un 
mouvement guide par des douilles 148 le long 
des barres de guidage 143. Des matrices de mise 
en forme 150, 151 et 152 sont fixees sur le pla- 
teau 149. Unc commande non representee 
deplace, an moyen de tiges 153, le plateau 149 
avec les matrices de mise en forme 150, 151 et 
152 se trouvant sur lui. Dans le present exem- 
ple, la second e matrice de mise en forme 151 et 
la troisieme matrice 152 peuvent se deplacer 
independanunent de la premiere matrice de mise 
en forme 150 dans la direction du mouvement 
du plateau 149, individuellement et indepen- 
danunent Tune de Tautre. 

La figure 7 montre une tige 154 servant au 
mouvement de la matrice de mise en forme 151 
et une tige 155 permettant le mouvement de la 
matrice 152. Les pistons et les cylindres corres- 
pondants sont representes et designee a la figure 
7 par 156 et 157. La figure 7 montre, en outre, 
schematiquement un systeme de commande 
hydraulique 158 pour le mouvement graduel du 
plateau tournant 145. 

Les figures 7 et 8 montrent toutes les posi- 
tions occupees par les mandrins 146. Les dispo- 
sitifs d'enlevement utilises dans tons les cas 
pour extraire les capsules refroidies presentant 
leur forme finale ne sont pas representes. Ces 
dispositifs peuvent travailler d'apres diffcrcnts 
procedes. Tandis que la matrice de mise en for- 
me 150 de Fexemple suivant les figures 7 et 8 
est reliee rigi dement avec le plateau 149, tons 
les mouvements etant effectues en commun, les 
matrices de mise en forme 151 et 152 sont mo- 
biles individuellement et independanunent Tune 
de Fautre. Toutefois, il est possible, sans diffi- 
cult^, de disposer et de faire travailler toutes 
les matrices de mise en forme de maniere qu*el- 
les se meuvent individuellement et independam- 
ment les unes des autres. 

Coinme autre variante, on peut rendre la 
premiere matrice mobile independanunent de 
la secondc et des autres matrices dc mise en 
forme, tandis que la seconde et les autres ne 
peuvent se deplacer qn'en commun. Le dispo- 
sitif suivant les figures 7 et 8 comporte plusieurs 
mandrins montes sur un revolver et au moins 
deux matrices de mise en forme, ces dernieres 
ctant realisees pour le pressage graduel en uti- 
lisant des qualites de facpnnage differentes. Les 
matrices de mise en forme sont disposees avec 



leur axe median sur un ccrcle, dc sorte que 
chacun des mandrins successifs peut former avec 
chacune des matrices un moule de compression. 
Par rapport a la disposition representee aux 
figures 7 et 8, il est egalemen" possible de ren- 
dre axialement mobiles les mandrins qui sonl 
disposes en cercle sur un plateau tournant. Lors- 
que les mandrins present en t un file "age. il est 
avantageux de permettre a chaque mandrin dc 
tourner autour de son propre axe afin de pou- 
voir executer plus rapidement Fextraction de 
Pobjet presse et Fenlevement du mandrin. 

Le fonctionnement du dispositif conforme 
aux figures 7 et 8 correspond a celui des figures 
5 et 6 dans la premiere phase de travail. Aprcs 
'.'introduction d'une quantite mcsuree de raa- 
tiere synthetique venant du dispositif d'entree 
140 dans la matrice de mise en forme 150, le 
mandrin 146 empeche le plateau 149 de se 
deplacer. EL est alors forme une capsule preala- 
blement faconnee 159 apres que le plateau 14 Q 
est deplace de nouvcau vers le baut avec la ma- 
trice de mise en forme 150. La commande 
hydraulique 158 deplace le plateau tournant 
d'une division, e'est-a-dire d'un angle de 45°. 
Ceci a pour effet que le mandrin suivant 146 
parvient en dessous de la matrice de mise en 
forme 150 et le mandrin 146 portant la capsule 
159 prealablement faconnee se trouve a present 
en dessous de la matrice de mise en forme 151. 
Le mouvement suivant du plateau 149 produit 
avec la matrice de mise en forme 150 une nou- 
velle capsule prealablement mise en forme et 
eifectue avec la matrice 151 une seconde opera- 
tion de pressage appliquee h la capsule produi'e 
en premier lieu. Le mouvement suivant du pla- 
teau tournant 145 amene par pivot ement la pre- 
miere capsule produite 159 en dessous de la ma- 
trice de mise en forme 152, tandis qu'en me me 
temps la seconde capsule parvien* en dessous de 
la matrice de facpnnage 151. Le mouvement de 
pressage suivant du plateau 149 confere avec les 
matrice de mise en forme 152 la forme et les 
dimensions definitives de la capsule 159, tandis 
qu'en meme temps, avec la matrice de facpnnage 
151, la seconde compression de la capsule sui- 
vante est executee. La matrice de mise en forme 
150 a produit pendant cette course une troisie- 
me capsule prealablement comprimee. 

Les figures 9 et 10 representent un autre 
exemple de realisation du dispositif conforme 
a Finvention. Ce dispositif convtent particulie- 
rement pour produire des tubes a partir d'une 
matiere syn*hetique 'hermoplastique, du fait 
quune tete est prealablement faconnee par 
pressage et en meme temps sou dee a Text remit e 
d'un morceau de tuyau introduit presentant des 
dimensions predeterminees, a partir d'une ma* 
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tiere synthetiquc amenee en quant ite dosie, A 
la figure 9, on n'a represenle que le cylindrc 
161 avec le poincon d'en'ree 162 d'un dispositif 
d'amenee analogue a celui qui a ete decrit en 
detail et illusire a la figure 5. La masse de ma- 
tiere syntheticjue inlroduilc 163 est arnence 
d'une maniere connuc par la chaleur et par 
pression dans un eta! dans lcqucl clle peut etre 
rcfoulee avee de courtes impulsions de pression 
h t ravers Ies orifices 164. Lcs axes des orifices 
164 sont orientes de facon que la matiere synthe- 
tique travcrsant ces orifices sc depose en cou- 
ronne sur lc inandrin 165. 166 designe un mor* 
ccau de tuyau en matiere synthe'ique qui est 
enfile sur le mandrin 165, de sor!e que Fextre- 
mite du tuyau fait saillie sur l'epaulement du 
mandrin 165. Le poincon 167 se trouvant a l*ex- 
tremitedu mandrin 165 forme le cote interieur de 
la partie constituant le col d'un tube. 168 desi- 
gne la mat rice de faconnage qui est fixee dans 
le chariot 169. Ce dernier peut etre mis en mou- 
vement par deux pistons qui sont disposes dans 
deo cylindres 170. 171 designe des tiges dc pis- 
ton qui rclient le chariot 169 avec les pistons 
places dans les cylindres 170. 172 designe deux 
butees qui Iimitent la position fondamentale du 
chariot, tandis que 173 designe des butees qui 
etablissent la position de pressage du chariot 
169. Le chariot 169 presente des canaux servant 
au passage d'un fluide de refroidissement. Le 
chariot 169 comporte, en ou*re, des coulisseaux 
175 qui sont mobiles radialement par rapport a 
Faxe median du mandrin 165 e* du dispositif 
d'entree 163. Les coulisseaux 175 prescntent sur 
les cotes se faisant face un profile servant a for- 
mer un filctagc. Lc co*e supcricur de chacun des 
coulisseaux 175 poric, en outre, une plaque 176 
qui presente un evi dement en demi-cercle qui a 
le mcme ilia met re quo le poincon d'entree 162 
et le poincon 167. Les cylindres 177 contienncnt 
des pistons 178 dont les tiges 179 sont reliees 
rigi dement avec les coulisseaux 175. 

Le deuxiemc excmple de realisation suivant 
les figures 9 et 10 fonc'ionne de la maniere sui- 
vante : 

Un morceau de tuyau de ma f iere synthetiquc 
166 de dimension de'erminee est enfile d'unc 
maniere connuc sur le mandrin 165. On veille 
a lore a ce que Fex Ire mite du tuyau de matiere 
synthetiquc 166 fassc sail lie au-dcla dc l'epaulc- 
men* du mandrin 165, cornme cela est repre- 
sente sur le cote gauche de la figure 9. Dans la 
position initiate pour la formation d'un tube, 
le chariot 169 se trouve dans la position repre- 
sentee sur le cote gauche de la figure 9 dans 
Jaquelle le cote posterieur du chariot 169 s'ap- 
pliquc contre les butees 172. Pendant cue la 
ma trice de faconnage est encore completement 
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ouverle, une masse de matiere syn'hetique 163 

. tst amenee par le poincon d'entree 162 et par 
sea orifices 164 en jets disposes en couronne sur 
le cote interieur du tuyau de matiere synthe- 
lique 166. Dans la phase suivante du procedo, 
h;s coulisseaux 175 sont appliques par les pis- 
tons 178 contre lc poincon d'entree, de sor:e que 
ies plaques 176 se disposent etroitement tout 
autour de la peripheric extericurc du poincon 
d'entree 162. Lore du deplacement suivant du 
chariot 169, command e par les deux cylindres 
170 et par les pistons qu'il contient, la couronne 
de jets de matiere synthetiquc, qui est sortie 
par les ouvertures 164 et qui s'est a demi-solidi- 
fiee, est raclee tout d'abord et poussee vers 
I'avant. Pendant la progression du chariot 169, 
le contour se ferine du fait que la matrice de 
mise en forme 168 se dispose autour de la partie 
supericure du tuyau de matiere synthetique 166 
en formant le moule . de pressage complet en 
cooperation avec la partie file tee interieure aux 
coulisseaux 175 et la tete du mandrin 165. Con- 
formement au procede de l'invenlion, Toper a- 
tion de pressage n'est pas encore terminee apres 
les phases de travail mentionnees ci-dessus, 
parce que les formes inter ieures de la matrice de 
faconnage 168 ne correspondent pas aux dimen- 
sions definitives du tube qui est produit. Dans 
la position de pressage, le chariot 169 touchc 
par son cote anterieur des butees 173. Directe- 
mcnt apres la fin de l'avancement du chariot 
169, lcs coulisseaux 175 sont tires radialement 
vers l'exterieur avec les plaques 176 qui y sont 
fixees par les pistons 178 et ils degagen? ainsi le 
col du tube nouvellement forme. Le chariot 169 
es: ramenc dans la position fondamentale apres 
quoi le mandrin 165 portant le tube 180 dont lc 
faconnage n'est pas encore fini est emmcne hors 
de portee de la premiere matrice de faconnage 
168 e* recoit sa forme definitive, par exemple au 
moyen d'un dispositif analogue a celui des figu- 
res 7 et 8, dans une seconde matrice de facon- 
nage et eventuellement dans d'autres encore. 
Apres la fin des differentes phases de presssage, 
le tube fini 180 est retire d'une maniere connuc 
du mandrin 165 par des organes non representee 
et est emmcne. 

On decrit ci- apres le procede e! les organes 
par lesquels conformement a Tin vent ion la par- 
tie filetee d'un tube ou d'un autre objet est 
faconnee jusqu'a sa forme definitive dans diffe- 
rentes phases de pressage. Les figures 11 et 12 
montrent Fetat du filetage apres la fin de la 
premiere operation de pressage. La figure 12 
montre distinct ement que la section transversale 
de la partie filetee dans les deux coulisseaux 181 
et 182 presente une forme ovale dont le grand 
cote coincide avec le joint se trouvant entre les 
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deux plaques des coulisseaux 181 et 182. I/axe 
longitudinal de Fovale se trouve dans la direc- 
tion du mouvement des deux coulisseaux 181 el 
182. Le morceau arracbe a la partic filetee et 
represente k la figure 11, apres la fin de la pre- 
miere operation de pressage, montre que la 
masse de matiere synthetique 184 a recu par 
matricage un profil de filets 183 dont la profon- 
deur est environ le tiers de eelle du pas des file's 
definitifs. A la fin de la premiere operation de 
pressage. la matiere synthetique est encore trop 
chaude pour conserver exactement la forme file- 
tee produite par matricage lorsqu'elle quitte les 
coulisseaux 181 et 182. Les coulisseaux 185 et 
, 186 de la seconde phase de pressage presentent 
dans leur partie filetee une section transversale 
qui est a peu pres circulaire par rapport a celle 
correspondant a la figure 12. 

Les parties filetees appliquees contre le joint 
des deux coulisseaux 185 et 186 sont les seules 
a presenter encore une trace d*emboutissage dis- 
tincte dans laquelle la matiere syn+hetique, pou- 
vant encore snbir une deformation plastique. 
peut etre refoulee dans la seconde operation de 
pressage. La direction du mouvement des cou- 
lisseaux 185 et 186 par rapport a celle des cou- 
lisseaux 181 et 182 du premier faconnage subit 
une rotation de 45° pour que la matiere syn- 
thetique se trouvant a proximite de la partie 
constituant le col soit amenee a s'ecouler dans 
la seconde operation de pressage. La figure 13 
montre que le profil du filetage apres la fin de 
la seconde operation de pressage est degage tres 
distinctement accenrue. La masse de matiere 
synthetique 188 est deja faconnee sur toute la 
profondeur du diametre 189 du noyau. Dans les 
zones designees par 187 (fig. 14^ , on forme inten- 
tionnellement dans la seconde operation de 
pressage une arete qui recoit la matiere synthe- 
tique qui est refoulee par deformation plus pro- 
fonde du profil filete. Le volume des parties 
187 formant les aretes est determine de sorte 
que les coulisseaux 185 et 186 peuvent e*re pres- 
ses etroitement Tun contre Fautre. Dans la 
direction du deplacement des coulisseaux 185 et 
186, le filetage a deja atteint son diametre defi- 
nitif apres la fin de la seconde operation de 
pressage. Les coulisseaux 190 et 191 de la troi- 
sieme operation de pressage illustree aux figures 
15 et 16 present en t la matrice du filetage defi- 
nitif. La direction du deplacement des deux cou- 
lisseaux 190 et 191 est pcrpendiculaire a celle 
des coulisseaux 185 et 186 pour que les zones 
d'accuinulation de matiere qui se sont formees 
dans les parties 187 puisscnt egalement etre 
conformees de maniere definitive. La figure 15 
montre que le profil filete 193 qui a ete forme 
par pression de la matiere de base 192 ne pre- 



sente plus aucun changement par rapport au 
profil de filetage illustre a la figure 13. 

En ce qui concerne Fexemple de realisa*ion 
represente aux figures 17 el 18. il s'agit du 
f a conn age par pression d'une capsule de matiere 
synthetique, par exemple des elements de ferine - 
ture pour boutcilles, en deux operations. La 
fabrication est effectnee sur un dispositif a pla- 
teau toumant a plusieurs postes parmi lesquels 
celui qui est represente a la figure 17 ser! a !:i 
production d'une ebauche et celui qui est repre- 
sente a la figure 18 sert a la transfor- 
mation de Febauche en une capsule par- 
tiellement ou completement finie. Comttie 
dans les exemples de realisation decrits dans ce 
qui precede, les matrices sont disposees sur un 
plateau toumant axialement mobile, non repre- 
sente, qui se deplace par intermi'tences en pas- 
sant devant un poincon unique ou devant un 
seul poincon par jeu de matrices. A la figure 17. 
201 designc une matrice de pressage d'une ebau- 
che dont la partie se trouvant sur le cote gauche 
est representee dans la position dans laquelle 
elle se trouve lors de Introduction de la ma- 
tiere syntherique plastifiee au moyen d'un poin- 
con d'entree 202. La position de la matrice repre- 
sentee a droite de la ligne mediane correspond :i 
Fetat existant a la fin de Foperation de transfor- 
mation servant a former l'ebauche 203. Une douil- 
le 204 introduite dans ia matrice 201 s ? engage 
dans une rainure annulaire 2Vo dans laquelle 
elle est guidee de maniere telescopique. La parci 
interieure 206 de la douille 204 deli mite avec 
une face annulaire 207 la cavite interieure a la 
matrice. La douille 204 presente plusieurs trors 
208 repartis a sa peripheric qui s'etendent paral- 
lelement a Faxe de la douille. et dans laquelle 
sont introduits des ressorts helicoidaux 209 qui 
prennent appui sur le fond de Ia rainure annu- 
laire 205 et qui ont tendance k maintenir la 
douille dans une position initiale de saillie deli- 
mit ee par des butees non representees. 

Le poincon d'entree 202 se trouve en liaison 
par sa partie superieure epaissie 210 avec un 
dispositif pour Famenee d'nne quan*ite exac- 
tement dosee de matiere synthetique plastifiee. 
comine. cela a ete decrit en ce qui concerne les 
exemples de realisation precedents. Lc poincon 
d'entree presente au voisinage de son ex*remite 
inferieure plusieurs orifices de sortie 211 qui 
son* repartis uniform ement a sa peripheric et 
qui sont en liaison par un canal s'etendant dans 
sa partie interieure avec le dispositif d'amenee. 
La matrice 201 coopere avec le poincon de pres- 
sage 212 sur lequel une douille 213 est montee 
afin de se deplacer de maniere telescopique. 
Comme le montre la figure 18, la douille 213 
gfappuie par Fintermediaire- de ressorts heli- 
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coidaux 214 qui sont in seres dans des trous 215, 
but une bague de butee 216 qui peut etre depla- 
cee par rapport an poincon 212 au moyen d'une 
vis de reglagc 217. A la figure 17, la douille 
213 est representee dans sa position de repos 
dans laquelle des butees non representees l'cm- 
pechent d'effectuer un mouvement de m on tee 
supple men taire dans la direction de la mat rice. 
La douille 213 presente dans sa partie supe- 
rieure un trou elargi 218 qui deli mite avee le 
poincon 212 qui le traverse un espaee annulaire 
219 dont le role sera defini plus loin en ce qui 
eoncorne la figure 18. 

Com me on Fa deja mentionne, la position de* 
parties se trouvant sur le cote gauche de la 
figure 17 correspond au debut de 1'operation de 
fabrication. Le poincon d'cntree fait alors sail- 
lie a travers le trou central 220 et ses orifices 
211 se trouvent deja a Fexterieur de la cavite 
dc faconnajrc formcc par les surfaces 206 et 
207. Dans cette position de la matrice 201 par 
rapport au poincon d'cntree. la qu an lite prede- 
terminee de matiere synthetique plastifiee est 
chassee par pression au moyen du dispositif 
d'amenee a travers le$-* orifices 211 en formant 
des fils vermiculaires 211 qui restent tout 
d'abord accroehes au poincon. La matrice 201 
es^ cnsuite deplacee axialement par le plateau 
tournant, c'est-a-dire rapprochee du poinqon, de 
sorte que la paroi in*erieure du trou 220 ferme 
les orifices 211 presented par le poincon d'en- 
tree, racle les fils vermiculaires 221 au moyen de 
la surface 207 en les decrochant du poincon et 
ferme fin element la cavite de facpnnage au 
moyen du poincon 212. II import e alors parti - 
culierement que la douille 204 beurte la surface 
conique 202 du poincon 212 et ferme par suite 
la cavite de faconnage avant qu'une deforma- 
tion propremcnt dite de la masse de matiere 
synthetique introduite se produise, c'est-a-dire 
avant qu'une pression s'etablisse a l'interieur de 
la cavite de faconnage, pression qui pourrait 
amener la matiere synthetique a srortir de la 
cavite comprise entre le poincon et la matrice. 
Dans la position representee sur la droite de la 
ligne medianc, la matrice 201 se trouve dans la 
position finale dans laquelle le trou 220 est fer- 
me par la face anterieure du poincon d'en*ree 
a f flour ant la surface 207. Par suite, il n'est 
besoin d'auciine partie de faconnage supple- 
mental re on d'aucun coulisscau pour fermer le 
*rou 220. Aussito! que l'ebauche est formec par la 
fermeture complete de la matrice et est refroi- 
die a une temperature predeterminee par le con- 
tact avec les surfaces de delimitation eventuel- 
iement rcfroidics du poincon et de la matrice, 
cette derniere est soulevee dans une direction 
axiale par le poincon, de facon que le poincon 
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d'entree 202 se comporte comme un eject eur ct 
retienne l'ebauche sur le poincon 212. Le cas 
echcan;*, lc cote superieur du poincon 212 (face 
anterieure) peut presenter egalcment dc pctits 
evidements affectant la forme dc trous ou de rai- 
! nures dans lesquels la matiere synthetique pene- 
| trc lors du faconnage produisant l'ebauche et 
I est retenue lors de Fouverture de la matrice sur 
| ce poincon 212. Le plateau passe alors au poste 
suivant par rotation, de sorte que le poincon 
I 212 se trouve au-dessus d'une autre matrice. 

La figure 18 montre un moule 223 cooperant 
avec le poincon 212 pour faconner l'ebauche. 
Une cavite de moulage qui correspond a la for- 
me definitive de la capsule 224 formee a partir 
de l'ebauche est alors delimitee d'une part par 
un trou 225 pratique dans le moule 223, par le 
poincon 212 et par 1'alesage 218. Le trou 225 est 
elargi a la partie inferieure et forme un orifice 
226 dont le diamctre est adaptc au diametre 
cxterieur de la douille 213. Un epaulement 
| annulaire 227 forme entre le trou 225 et 1' ori- 
fice 226 vient s'appliquer dans une position de 
fermeture du moule 222, indiquee sur ia droite- 
de la ligne mediane, contre la face anterieure 
228 de la douille 213. Le moule 223 prend cette 
position a la fin du mouvement vers le poincon 
fixe. Toutefois avant que se produise une defor- 
mation de l'ebauche 203, 1'epaulement 227 est 
deja venu s'appliquer contre la face anterieure 
228 et la douille 213 present ant l'orifice 226 
s'est engagee, de sorte que la cavite du moule 
. peut etre considered comme fermee. Comme 
consequence du deplacement rclatif s'effectuant 
ensuite entre le poincon et le moule 223, la 
cavite de moulage se retrecit, de sorte que la 
matiere constituant l'ebauche est refoulee en 
partie vers le bas par l'intermediaire du poin- 
con et entre alors egalement dans 1'espace annu- 
laire 219. Lorsque Tetat repreaente a la figure 
18 sur le cote droit de la ligne mediane a ete 
atteint, la capsule 224 a pris sa forme defini- 
tive du fait qu'une compression de la matiere 
synthetique s'est produite De me me, la matiere 
synthetique a, a present, subi un refroidisse- 
ment intense, de sorte que cette matiere con- 
serve sa forme lors du retrait du poincon, abs- 
traction faite d'unc contraction. Pour permettre 
le retrait du poincon apres l'ouverture du moule 
et le deplacement ulterieur du plateau tournant. 
le poincon peut etre realise legeremerit conique 
a son extremite superieure. La douille 213 peut 
etre maintenue dans la position finale inferieure 
lors de l'ouverture du moule et du deplacement 
du plateau tournarit dans le sens peri peri que 
pour passer au poste suivant, afin d'arra- 
cher ensuite la capsule 224 du poincon 
212 apres degagement ou deplacement par 
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action dynamique entretenue par les ressorts 
214 et pour la pousser par example 
a travers Fouverture pratiquee dans le plateau 
tournant. Dans d'autres cas, la capsule pcut 
e gal em en t etre extraite du poincon au moyen 
d'une pince, Taction de cette pince etant entre- 
tenue par la douille 213 sonmise a Faction d'un 
ressort. 

Dans Fexemple de realisation suivant les figures 
17 et 18, au lieu de disposer les moules sur im 
plateau tournant, on peut egalement fixer sur 
ce dernier plusieurs poincons, tandis que le jen 
de monies peut etre fixe a un support axiale- 
mcnt mobile par rapport anx poinconsr. 

lie procede decrit pour la fabrication d'une 
ebauche dans une premiere operation de defor- 
mation peut naturellement s'appliquer aussi a la 
fabrication d'autres objets, par exemple de 
tubes, en effectuant egalement dans cette pre- 
miere operation le soudage avee le corps tubu- 
laire. 

L'invention presente les avantages suivants : 
Par .rapport aux machines connues et deja 
utilisees, qui transforment dans un procede 
d'injection ou de pressage la matiere syn*betj- 
que introduite dans une operation de faconnage 
unique, lui conferant des dimensions definitives 
et qui sont obligees, pour ne pas avoir a sup- 
porter de pertes de production, d'assurer un 
refroidissement rapide, le procede de Inven- 
tion presente Fa vantage que le refroidissemen* 
est prolonge pour donner k la matie'e syntbeli- 
que le temps dc changer de forme et dc se soli- 
difier. La plus grande duree de refroidissement 
n*a alors pas pour effet d'abaisser la pro due' ion 
par unite de temps. Le nombre de pieces fab'i- 
quees par unite de temps peut au contraire £tre 
considerablement augmente parce que Fopera- 
tion individuelle determinant le nombre d'ele- 
ments dans le procede de Finvention prend 
moins de temps que cela est le cas dans la fabri- 
cation avec une seule phase de travail. 

Dans le procede de Finvention, la premiere 
phase de travail est raccourcie de la par'ie cor- 
respondent a la duree de refroidissement qui est 
reportee sur la seconde et eventuellement sur 
les autres phases dc travail. Un autre avantage 
du procede de Finvention reside dans le petris- 
sage supplementaire de la matiere synthetique 
pendant la transformation. En conferant une 
forme aprropriee aux matrices de moulage, on 
pent dans les differentes phases de travail facon- 
ner un corps deforme par rapport a Felement 
presse definitif, ce corps ne recevant sa forme 
definitive que dans la derniere operation de 
pressage. Le procede de Finvention permet me- 
me une ac*ion limitee localement et determinee 
dans le temps exerceparunepressionexactement 



determinee sur une ou plusieurs parlies de Fele- 
men- presse. 

Dans le cas de la fabrication d'objets en deux 
parties, par exemple de tubes, dans les quels 
Felemen* presse doit etre soude comme seconde 
partie pendant la fabrication en meme temps 
avec la premiere partie de matiere synthetique 
froide introduite, la zone de soudure devient 
bien meilleure du point de vue qualitatif et 
cxemy:te dans une large roesure de tension 
in*erne lors de la solicitation de pressions mul- 
tiples pendant Fetat plastiquc de la matiere syn- 
thetique introduite. Ce resultat provien* de ce 
que dans le procede conforme a Finve::tion. on 
laisse d avantage de temps a la ma*iere synlhe- 
tique introduite a chaud pour rechauffer la 
premiere partie de matiere syn'hetique froide 
et pour se lier ou se souder a elle 

Du point dc vue cconomiquc, lc procede de 
Finvention permet de realiser une grande eco- 
nomie en ce qui concerne les frais de faconsage. 
f arce que les moules de pressage ne sont pas 
exposes a de fortes sollici'atiors*, commie e'est le 
cas des moules a injection. Avant tout, le ehan- 
gement des matrices de moulage. ainsi que la 
variation de leurs dimensions sont beaucoup 
plus rapides et simples a effectuer que dans le 
cas des moules a injection. La depense en mou- 
les et Futilisa*ion de la machine sont deja com- 
penses dans le procede de Finvention par le plus 
petit nombre de pieces que dans le cas du mou- 
lage par injection. Les machines permet I ant 
d'executer le rrocede de Finvention exigen* 
beaucoup moins de parties lourdes? que les ma- 
chines a injection, de sorte que, pour la fabri- 
cation d'elemen*s en matiere sy-nthetique, de 
meme poids et de memes dimensions, on pent 
utiliser dans le procede de Finvention des ma- 
chines plus simples et plus legeres. 

Un autre avantage du procede de Finvention 
reside dans le fait que par suite du dosage pre- 
cis de la quantite de matiere synthetique e* par 
suite de la possibility de faire agir la pression 
sur different^ cotes ou sous des angles different^, 
Felement presse sort de la machine sans barbes 
e' sans masselottes. Ceci elimine par suite toute 
operation posterieure d'enlevement des barbes 
ou des masselottes. 

RESUME 

L'invention a pour objet : 

T. Un procede de fabrication d'objets en ma- 
tiere synthetique thermoplastique, dans lequel 
cn utilise au moins un mandrin et la matiere 
synthetique fondue introduite dans un moule 
au moins en deux parties est faconnee par pres- 
sion par mouvement relatif des deux parties du 



motile se rapprochant Tune de Fan Ire. remar- 
quable notammcnt par les caracteristiques sui- 
vantes, consider ees separement ou en comb in a i- 
son : 

1° Une quantite reglablc predeterminee de 
matiere synthetique est introduitc au tnoyen 
d*un poincon d'entree dans une m air ice dc mou- 
lage sous la forme dc fils vermicu (aires chasscs 
par la pression exercee par le poincon, la ma- 
tiere synthetique introduitc par le poincon d'en- 
tree est detach ee par raclage et Forifice de la 
matrice de moulage est ferme, Foperation de 
preseage etant effectuee par le deplacement rela- 
tif de la matrice de moulage et d'un mandrin; 

2° Pour la fabrication de tubes ou de reci- 
pients en matiere synthetique thermoplastique, 
on utilise un mandrin pour supporter le troncon 
de tube et un outil dc moulage sous pression 
cooperant avec ce mandrin ct muni de disposi- 
tif a de refroidissement, caracterise en ce qu'un 
raorceau de tuyau de matiere synthetique de 
dimension detcrminee est enfile sur le mandrin, 
de maniere que Fextremite du tuyau de matiere 
synthetique fasse saillie au-deJa du bord antc- 
rieur du mandrin, apres quoi on apporte une 
quantite predeterminee reglablc de matiere syn- 
thetique sur le cote interieur de la partie du 
tuyau de matiere synthetique depassant le man- 
drin, pendant que le moule de pressage est 
encore ouvert et, com me operations ulterieurcs, 
on applique des organes de raclage contre le 
poincon dVntree, on ferme le moule de pres- 
sage et on execute Foperation de compression 
pendant la quelle s'effectuc un soudage de la ma- 
tiere synthetique se trouvant dans le moule de 
prcssogc avee Fcxtrcmite anterieure du tuyau 
de matiere synthetique; 

3° On utilise au moins un mandrin et au 
moins deux matrices de moulage cooperant avec 
ce mandrin et munies de dispositifs de refroi- 
dissement, caracterise en ce qu'on introduit une 
quantite predeterminee reglable de matiere syn- 
thetique au moyen d'un poincon d'entree a tra- 
vers un orifice, pouvant etre ferme, d'une pre- 
miere matrice de moulage et, comme operations 
subsequcntes, la matiere synthetique introduitc 
par le poincon d'entree est detachee par des 
organes de raclage, Forifice dc la premiere ma- 
trice de moulage est ferme et la premiere ope- 
ration de pressage est executee par le mou Ye- 
men t relatif entre la premiere matrice de 
moulage et un mandrin, apres quoi la premiere 
matrice de moulage s'ouvrc de nouvcau, pendant 
que la matiere synthetique peut encore subir 
une deformation plastiquc et le mandrin est 
introduit avec Felement de matiere synthetique 
prealahlement conforme par pression dans au 
moins une autre matrice dc moulage pour 
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rcfroidir Felement presse cn fermant le moule 
et pour lui donner la forme definitive; 

4° Une ebauche est faconnee dans une pre- 
miere operation de transformation a partir de 
la quantite de matiere introduite en quantite 
doaee. 

II. Un dispositif pour la mise en oeuvre du 
r.-roeede conforme au paragraphe I, caracterise 
par les particularites Buivantes, prises ensemble 
ou separement : 

5° Un poincon d'entrce preeente a son extre- 
mite anterieure au moins une couronne d'orifi- 
ces qui dirigent les jets de matiere synthetique 
sortante sur le cote inferieur de la partie du 
tuyau de matiere synthetique depassant le man- 
drin et des organes sont prevus pour arracher 
les jets de matiere synthetique introduite; 

6° Des organes sont prevus pour fermer le 
moule a Fextremite superieure de la piece for- 
mant la tete avant que la pression entre en 
action par suite du deplacement axial du moule 
de pressage dans la direction du mandrin; 

7° Les organes pour la fermeture du moule a 
Fextremite superieure de la piece formant la 
tete sont const hues par deux plaques mobiles 
Fune vers Fautre suivant un trajet rectiligne, qui 
peuvent etre deplacees independamment de 
deux moities de moule disposces parallelement 
a elles pour la partie constituent le col du rube; 

8° Les plaques qui servent a la fermeture du 
moule a Fextremite superieure de la piece for- 
mant la tete present en t dans la zone de separa- 
tion un trou dans lequel une tige disposee a 
Fextremite du contre- poincon peut etre intro- 
duite de maniere appropriee; 

9° Plusieurs matrices de moulage se trouvent 
en liaison d'action avec un nombre de mandrins 
depassant le nombre des matrices de moulage et 
il est prcvu un dispositif doseur a poincon d 'en- 
tree, de sorte que la premiere matrice de mou- 
lage presente un orifice pouvant etre ferme 
dans lequel le poincon d'entree peut penetrer et 
il est prevu au moins une autre matrice de 
moulage a cavite differente de celle de la pre- 
miere matrice, et ne presentant pas cet orifice; 

10° La premiere matrice de moulage peut 
etre deplacee independamment de la seconde et 
des autres, tandis que la seconde et les autres 
matrices dc moulage ne peuvent etre deplacees 
qu'en commun; 

11° Toutes les matrices de moulage sont mo- 
biles individuellement et independamment les 
tines des autres; 

12° Plusieurs mandrins montes sur un revol- 
ver et au moins deux matrices de faconnage qui 
sont realisees pour permettre la compression 
progressive avec differentes cavites de moulage 
on* leur axes medians disposes sur un cercle, de 
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scrto que chacun des mandrins peut former sue- 
cessivemen* avec chacune des matrices de facon- 
nage un moule de compression; 

13° Chaque mandrin est dispose de maniere 
a pouvoir tourner autour de son propre axe; 

14° Le poincon d'entree presente des orifices 
dont les axes sunt diriges de facon que la uia- 
tiere synthetique sortant a travers les orifices se 
depose cn couronne sur le mandrin; 

15° Une douille, disposee comme organe per- 
mettant de separer du poincon d'entree la ma- 
tiere synthetique introduite, entoure etroite- 
ment le poincon d'entree et son bord anterieur 
est realise comme arete coupante; 
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16° Le systeme delivrant la matiere constilne 
en meme temps une fermeture de la cavite de 
faconnage; 

17° Le moule presente des douilles mobiles 
par rapport a lui et cooperant avec le poincon 
pour fermer completement la cavite de moulagc 
avant la conformation de la matiere synthe- 
tique; 

18° Le poincon porte une douille a rcssort 
cooperant avec la second e ma trice. 

Karl MAGERLE 

Par procuration : 
Cabinet Madecf 
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